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STRUCTURE SANDWICH A BASE DE FIBRES 
MINERALES ET SON PROCEDE DE FABRICATION 

5 

Uinvention concerne une structure sandwich comportant une ame et 
deux elements de parement entre lesquels est disposee Tame, Tame etant 

10 formee k partir d*un produit a base de fibres min^rales obtenu par un 
proc6d6 de centrifugatlon interne associ6e k un 6tirage par un courant 
gazeux a haute temperature. 

Ces structures sandwich, se pr§sentant sous forme de panneaux/ 
servent k Tisolation thermique et/ou acoustique tout en pr6sentant des 

15 propri6t6s mecaniques particulierement elev§es, pour des applications 
specifiques n6cessitant de telles propri§t6s. II s'agit notamment de structures 
sandwich qui sont adaptees k constituer des elements de construction el qui 
doivent par consequent resister a des fortes compressions tels que les 
elements servant a {'isolation des toitures-terrasses accessibles a la 

20 circulation. C*est aussi le cas de structures utilisees en isolation pour 
I'exterieur et qui doivent pouvoir notamment r6sister aux efforts k 
I'arrachement et aux efforts de cisaillement cre6s notamment sous Taction 
du vent par pression. 

Pour atteindre ces performances, ce type de structure d'isolation 

25 presente une kme qui est generalement de forte densite, par exemple d'au 
moins 80 kg/m^. 

De telles structures sont par exemple connues et commercialisees par 
la socrete RANNILA, les fibres minerales constituant Tame de ce produit 
etant des fibres de verre obtenues par un precede de centrifugation interne 
30 et commercialisees par ia society ISOVER OY, 

On connait egalement les structures de la societe PAROC OY 
commercialisees sous la denomination PAROC, dont Tame est par centre en 
laine de roche, les fibres etant done obtenues par centrifugation externe. 
Aussi. bien que performants sur le plan de la resistance k la compression et 
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au cisaillement. ces structures sont des produits encore plus lourds, de 
I'ordre de 85 ^ 120kg/m^ en density, la quality des performances 6tant 
d'autant plus 6lev6e que le produit est lourd. 

Or, 11 est toujours souhaltable d'am6llorer les performances de telles 
5 structures tout en n'augmentant pas leur poids. 

C'est justement le but de rinvention, de foumir des structures 
sandwich en fibres minerales dont les performances souhaitees quant a leur 
resistance mecanique (resistances a la compression et au cisaillement) est 
atteinte, sans les alourdir et m§me en parvenant a des densit^s inf^rieures k 
10 celles existantes sur le march6. 

Selon rinvention, la structure sandwich comportant une Sme et deux 
elements de parement entre lesquels est dispos§e I'Sme, I'ame etant form6e 
h partir d'un produit k base de fibres minerales obtenu par un proc6d§ de 
centrifugation interne associ6e h un etirage par un courant gazeux a haute 
15 temperature, est caracterlsee en ce que les fibres minerales sont cr§pees. 

Le "crepage" des fibres est une operation realisee aprds l'op6ration de 
fibrage a proprement dite, cette operation visant a ce que les fibres a 
I'interieur du produit prennent des directions aussi variees que possible sans 
trop modifier de fafon sensible I'orientation generate de la nappe de fibres 
20 issue de la centrifugation. Cette operation consiste notamment en un 
passage de la nappe de fibres entre deux series de convoyeurs dellmitant 
ses faces inf^rieure et sup§rieure, et en une compression longitudinale 
resultant du passage d'une paire de convoyeurs anlm6s d'une certaine 
Vitesse V1 & une paIre de convoyeurs de Vitesse V2 inf^rieure k la 
25 pr6c6dente. 

Blen qu'une telle operation soft connue pour fabriquer des feutres ou 
matelas a base de fibres minerales obtenues par centrifugation interne, ces 
feutres n'avaient jamais ete utilises pour fabriquer des structures sandwich. 
Or, il s'est aver6 surprenant que le crepage des fibres pour de telles 
30 structures ameliorent grandement leur resistance, en particulier le resistance 
a la compression, 

Selon une caracteristique. les fibres min6rales s'^tendent selon leur 
longueur de mani§re senslblement perpendiculaire par rapport a la surface 
des elements de parement. 
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De pr^f^rence, ies fibres pr^sentent une section de forme 
sensiblement en V qui est senslblement parall&le a la surface des ^l^rhents 
de parement. 

Selon une autre caract§ristique, I'ame comprend une plurality de 
lameiles accol6es qui sont constituees h partir du produit k base de fibres 
minerales crep§es. Aussi, lorsque Ies fibres sont en fomne de V, a la mani§re 
de chevrons, le V s'etend sur toute la largeur des lameiles et Ies pointes des 
V sont sensiblement a!ign§es. 

Avantageusement, la densite de la structure sandwich de Tinvention 
est au plus 6gale a 80 kg/m^, de preference comprise entre 60 et 70 kg/m^. 

Selon une autre caractSristique, la structure presente une resistance a 
la compression au moins 6gale h SOkPa et une resistance au cisaillement au 
moins 6gale k SOkPa. 

Les fibres min§rales de cetle structure sont par exemple obtenues k 
partir de la composition verrifere sulvante en proportions ponderales: 



SlOa 


57 a 70% 


AI2O3 


0 a 5% 


CaO 


5 a 10% 


MgO 


0 k 5% 


NaaO + K2O 


13 a 18% 


B2O3 


2^12% 


F 




PaOs 


0 a 4% 


Impuretes 


<2% 



et renferme plus de 0,1% en poids de pentoxyde de phosphore lorsque ie 
pourcentage pond6ral d'alumine est 6gal ou superieur a 1%. 

Une autre composition verriere peut 6galement §tre la suivante en mol% : 



SI02 


55-70 


B203 


0-5 


AI203 


0-3 


TI02 


0-6 


Oxydes de fer 


0-2 


MgO 


0-5 
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CaO 


8-24 


NagO 


10-20 


KaO 


0-5 


Fluorure 


0-2 



Une autre varlante pr^ferentielle de composition verridre est aussi la 
suivante en proportions ponderales, la teneur en alumine etant de preference 
sup6rieure ou ^gale k 16% en poids, 



SiOa 


35-60 % 


AI2O3 


12-27% 


CaO 


0-35 % 


MgO 


0-30 %, 


NaaO 


0-17% 


K2O 


0-17% 


R2O ( NaaO + K2O) 


10-17%. 


P2O5 


0-5 % 


FeaOa 


0-20 % 


B2O3 


0-8 % 


TiOa 


0-3% 



Selon encore une autre caracteristique, les elements de parement de la 
structure sandwich sont en tdle, 6ventuellement perforce. 

Avantageusement, la structure sandwich est utilis^e en tant que panneau 
• d'isolation thennique et/ou acoustique, de type panneau de toit, cloison ou 
10 parement de fagade. 

En outre, le precede de fabrication d'une telle structure est caract^rise en 
ce qu'il consiste k : 

- delivrer sur un plan (P) un produit a base de fibres minerales 
obtenues par un proc6d§ de centrifugation interne; 

15 - creper le produit; 

- d§couper le produit crgpe en lamelles; 

- tourner les lamelles de 90* par rapport au plan (P); 

- accol6es les lamelles et les assembler entre les deux elements de 
parement. 
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Selon une caract6ristlque du proc§cl6, les fibres du produit sont cr§pees au 
moyen d'une installation de crSpage comportant au moins une premldre paire 
et une seconde paire de convoyeurs entre lesquels defile le produit pour dtre 
comprim6 lorigitudinalement et selon son §paisseur, et qui presentent 
5 respectivement des vitesses V1 et V2, ie rapport des vitesses R=V1/V2 etant 
superieur ou egal a 3, et de preference egal a 3,5, ainsi que des moyens de 
compression r^duisant le produit h son 6paisseur finale e, le rapport H/e, H 
correspondant k la hauteur entre les convoyeurs de la seconde paire, etant 
superieur ou 6gal k 1 ,2, et de preference 6gale h 1 ,6. 
10 Enfin, I'invention a trait a un m^thode de construction k partir d'au molns un 

element isolant d'architecture, de type panneau de tolt, cloison, parement de 
fagade, caracterisee en ce que r6l6ment isolant d'architecture est forme par 
I'assemblage de structures sandwich selon I'invention. Les structures sandwich 
sont about§es et associ6es entre elles par encastrement de leur extr6mit6s qui 
15 pr6sentent des formes de cooperation mutuelle. 

D'autres avantages et caracteristiques de I'invention vont k present etre 
decrits plus en detail en regard des dessins annexes sur lesquels : 

• La figure 1 est une vue partielle de profil d'une structure 
sandwich selon I'invention; 

20 • La figure 2 est une vue partielle de dessus et en coupe 

d'une structure sandwich selon I'invention; 

• La figure 3 est une vue d profil, partielle et eclatee d'une 
structure sandwich de I'invention; 

• La figure 4 illustre sch6matiquement une Installation de 
25 fabrication d'une structure sandwich selon I'invention; 

• La figure 5 est une photographie d'un echantillon d'un 
produit k base de fibres minerales crepees de mani§re 
standard, destine a une structure sandwich selon I'invention; 

• La figure 6 est une photographie d'un Echantillon d'un 
30 produit selon un cr§page partlculier, destine k une structure 

sandwich selon I'invention; 

La figure 1 illustre une structure sandwich 2 d'isolation thermique 
et^ou acoustique destin^e k etre utilis6e pour la construction de parois pour 
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murs d'ext^rieur, de fa9ades, de cloisons ou encore de plafonds de 
batiments. 

La structure sandwich 2 comporte une &me 20 et deux Elements de 
parement 21 et 22 rendus solidaires de I'^me, par example par collage. 

5 Les elements de parement 21 et 22 sont en general en tole et peuvent 

§ventuellement etre perfores lorsqu'il s'agit en particulier d'assurer une 
isolation acoustique. lis presentent des extr6mit§s profilees 23, 24 adaptees 
pour r^aliser par cooperation mutuelle I'assemblage d'une structure avec 
d'autres structures sandwich et permettre leur fixation sur I'ossature du 

10 batiment ou sur des llsses metalliques associ^es k I'ossature du batlment. 
Ainsi, I'extr^mite 23 comporte une partle femelle, telle qu'une gorge, tandis 
que I'autre extr6mit6 comporte une partle male 24, destinee k s'engager 
dans la partle femelle d'une structure adjacente. 

. L'ame 20 visible k la figure 2 comporte une plurality de lamelles 25 

15 realis6es h partir d'un produit 1 a base de fibres min§rales crepees (figures 5 
et6). 

La fabrication d'une structure sandwich de Tinvention est la suivante, 
la figure 4 illustrant schematiquement cette fabrication sur une ligne de 
fabrication qui n'est pas continue. 

20 Le produit 1 est delivr6 en sortie d'un dispositif de centrifugation 30 

selon un plan P et sous forme de matelas, puis est cr§p6 k I'alde d'une 
installation de cr§page "31 - les 6tapes de d^livrance et de crSpage seront 
detainees plus loin. 

En sortie de I'lnstallation de crSpage. le produit 1 crepe est decoup6 

25 selon le sens longitudinal en lamelles 25 a une grandeur donnee par un 
dispositif de d^coupe 32, du type massicot. Apr6s d^coupe et sur une autre 
llgne de fabrication, a I'aide de moyens appropries 33, les lamelles 25 sont 
tournees de 90° par rapport au plan P et sont assoclees les unes aux autres 
par compression. Les lamelles peuvent etre agencies de differentes fagons, 

30 en 6tant par exemple comprimees par rangees les unes centre les autres 
selon une meme longueur, ou par exemple, en 6tant aboutees selon des 
longueurs diff6rentes pour former une rangee et comprim§es les unes contre 
les autres en etant d6cal6es tel qu'lllustr6 sur la figure 2. 



Une fois les lamelles associ^es pour former Tame 20, on procede ^ 
I'association de Viane et des deux elements de parements a I'aide d'un 
dispos'rtif d'assemblage 34. Si Tame est rendue solidaire des deux didments 
de parements 21 et 22 par coiiage, ses surfaces oppos^es et en regard des 

5 6l6ments de parement sont enduites de colle avant I'insertion de I'Sme entre 
les deux ^Idments de parement, I'ensemble subissant ensuite une 
compression et une polymerisation. 

Les fibres minerales du produit 1 sont par exemple des fibres de 
verre. Les compositions verridres utilis^es pour le produit 1 peuvent etre 

10 diverses. On peut se referer pour des exemples de compositions a celles 
decrites dans le brevet EP 0 399 320 - B2 et la demande de brevet 
EP 0 412 878, ou encore dans les demandes WO 00/171 17 et 
WO 01/68548 qui d^crivent notamment une teneur en alumine superieure ou 
egale a 12% en poids, et de pr6f6rence superieure ou 6gale k 16% en poids. 

15 Ces derni^res compositions k haute teneur en alumine assurent 
avantageusement un meilleur vieillissement du produit 1 et done de la 
structure sandwich. 

Le produit 1 de rame est obtenu comme dit plus haut par 
centrifugation interne et etirage par un courant gazeux a haute temperature 

20 de verre fondu, et par cr§page du mateias fibreux obtenu apres la 
centrifugation. 

De mani^re connue, le procede de formation de fibres par 
centrifugation interne et 6tirage consiste k introduire un filet de verre fondu 
dans un centrifugeur, encore appel6 assiette de fibrage, tournant a grande 

25 Vitesse et perce a sa peripherle par un Xrks grand nombre d'orifices par 
lesquels le verre est projete sous forme de filaments sous I'effet de la force 
centrifuge. Ces filaments sont alors soumis h Taction d'un courant annulaire 
d'6tirage h temperature et Vitesse elev6es longeant la paroi du centrifugeur, 
courant qui les amincit et les transforme en fibres. Les fibres form^es sont 

30 entraTnees par ce courant gazeux d'6tirage vers un dispositif de reception 
g§neralement constitue par une bande permeable aux gaz sur lequel les 
fibres s'enchevetrent sous la forme d'un mateias selon un plan P. 

Puis les fibres sont ensuite acheminees vers I'installation de cr§page 
31 . Le mateias de fibres subit une operation de compression qui est obtenue 
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en le faisant passer entre plusleurs paires de convoyeurs. par exemple deux 
paires 310, 311 et respectivement 312, 313, la distance s6parant deux 
convoyeurs situes de part et d'autre du matelas allant en diminuant dans ie 
sens de progression dudit matelas. 

5 La Vitesse de chaque paire de convoyeur est inferieure k celle des 

paires de convoyeurs pr6c§dents, ce qui occasionne une compression 
longitudinale du matelas. Ainsi, les paires de convoyeurs 310, 311; 312, 313 
pr^sentent respectivement une vitesse V1 et une vitesse V2, avec un rapport 
R=V1/V2 des vitesses qu'on adapte selon le cr§page final desir6. 

10 Si de maniere standard, le rapport R des vitesses est de I'ordre de 3, il 

pourra dtre pr6f6r6 d'augmenter ce rapport de sorte qu'll soit de I'ordre de 
3,5. 

Puis, le produit cr§p6 est introduit dans une ^tuve 314 pour assurer 
son traitement thermlque. il y est maintenu des son entree par des moyens 

15 de compression 315 k son epaisseur finale e. 

La hauteur H entre les deux derniers convoyeurs 312, 313 est fonction 
de I'epaisseur finale e que doit avoir le produit en sortie d'etuve. Si de 
maniere standard, le rapport H/e est egal a 1 ,2, il peut de preference etre 
augmente et etre superieur k 1,5, de preference egale ^ 1 ,6. 

20 Les caracteristlques de crepage dites standard, c'est-&-dire avec R=3 

et H/e=1 ,2, conduisent h un produit cr§p6 1 dont les fibres sont orlent6es de 
maniere aleatoire et multidirectionnelle et ferment une diverslte de boucles 
selon I'epaisseur du produit (figure 5). 

Les caracteristlques de cr§page enoncees ci-dessus de manidre 

25 preferentielle. c'est-^i-dire avec R=3,5 et H/e=1,6, permettent d'obtenir un 
produit 1 dont les fibres sont orlentees de mani§re particuliere, telle 
qu'illustree sur la figure 6, plus precisement avec une forme sensiblement en 
V a la maniere de chevrons (traits en pointilies ajoutes sur la figure), le V 
s'etendant sur toute I'epaisseur du produit crepe et les pointes des V etant 

30 disposees sensiblement selon une ligne parallele a la direction de defilement 
du matelas. 

II s'est avere de maniere surprenante, comme nous le verrons dans la 
suite de la description, qu'avec ce crdpage particulier, les performances des 
structures sandwich quant k la resistance a la compression et la resistance 
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au cisaillement sont encore meilleures qu'avec un crdpage standard, blen 
que ce dernier procure des r^sultats satisfalsants pour les structures 
sandwich r^alisdes pour I'lnvention, par rapport k I'utilisation actuelle dans le 
commerce de produits non cr§p^s k base de laine minerale obtenue par 

5 centrifugation interne, destines h des structures sandwich. 

Une fois le produit crepe 1 integre a une structure sandwich, la section 
en V des fibres est alors sensiblement parallele a la surface des 6l§ments de 
parement 21 , 22 (figure 2), un V s'6tendant sur toute la largeur d'une lamelle 
et les pointes des V 6tant sensiblement alignees. De plus, les fibres 

10 s'etendent selon leur longueur pour une lamelle 25 de manl^re sensiblement 
perpendiculaire aux elements de parement 21, 22 (figure 3). 

Ainsi, I'etape de crepage faisant suite k I'obtention de fibres sous 
centrifugation interne pemnet de fabrlquer des structures ou panneaux 
sandwich de masse volumlque notamment 6gale & 65 kg/m^ inf^rieure k 

15 celle de panneaux existants, done plus tegers que des panneaux par 
exemple de la soci§te PAROC OY de reference PAROC 75C ou 50C 
fabriques a partir de produits a base de fibres minerales obtenues par 
centrifugation externe, tout en obtenant des caracteristiques de resistances 
a la compression et au cisaillement tout aussi performantes, et voire memo 

20 plus performantes. 

Ci-dessous est illustre un tableau comparatif de deux structures 
sandwich de I'inventiort par rapport h d'autres structures sandwich. Ce 
tableau pemnet de mettre en Evidence I'interet du crSpage des fibres aprds 
leur obtention par centrifugation Interne. 

25 Les exemples presentes 1 It 4 correspondent k des 6chantillons de 

structures ou panneaux sandwich de 200 mm par 200 mm. d'6paisseur 
incluant I'epaisseur des 6l6ments de parement (deux fois 0,6 mm) et 
I'epaisseur de i'Sme (80 mm). Sont donnees la masse volumique de I'ame, la 
resistance a la compression et la resistance au cisaillement mesur^es. 

30 L'exemple 1 (ex1) est un panneau sandwich fabriqu6 selon {'invention 

a partir de matelas en fibres de verre obtenues done par centrifugation 
interne et par crepage tel qu'explicite ci-dessus, avec les caracteristiques 
preferentielles de cripage (R=3,5 et H/e=1,6), les fibres pr^sentant une 
forme en V. 
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L'exemple 1a (ex1a) est un panneau sandwich fabriqu4 selon 
I'invention a partir de matelas en fibres de verre obtenues done par 
centrlfugation interne et par crepage tel qu'explicite ci-dessus, avec des 
caract6ristlques standard de cr§page (R=3 et H/e=1,2). 
5 L'exemple 2 (ex2) est un panneau sandwich commercialise par la 

soci^te RANILA et fabrique k partir de matelas en fibres de verre obtenues 
par centrifugation interne et sans cr§page commercialisees par la societe 
ISOVER OY. 

Les exempiGs 3 et 4 (ex3 et ex4) sont des panneaux sandwich 

10 fabrlqu6s specifiquement par la demanderesse pour I'objet de la demande 
afin d'effectuer des tests comparatifs avec les panneaux sandwich fabriqu6s 
selon I'invention. II s'agit de panneaux fabriques k partir de matelas en fibres 
de verre obtenues par centrifugation interne et sans crSpage. lis sont done 
dans leur fabrication similaires k l'exemple 2, seule la density change. 

15 Pour les exemples 1, la et 2 ^ 4, la resistance a la compression et la 

resistance au cisaillement ont ete mesurees conformement au projet de 
norme prEN 14509, les mesures de resistance a la compression etant faites 
sur des echantillons de 200 mm par 200 mm et les mesures de resistance 
au cisaillement etant realis§es sur des echantillons de 2 m de longueur. 

20 Les exemples 5a, 5b et 6a, 6b sont des panneaux sandwich fabriques 

par la societe PAROC OY sous la denomination PAROC 50C (ex5a, exSb) et 
respectivement PAROC 75C (ex6a, ex6b) selon deux densites respectives 
differentes pour I'ame des panneaux. II s'agit de panneaux fabriques a partir 
matelas fibreux de lalne de roche obtenus par un precede de centrifugation 

25 externe, et non pas interne comme pour rinvention, et jDar un precede de 
cr§page. 

Pour les exemples 5a et 6a, la resistance a la compression et la 
resistance au cisaillement sont donnees telles que decrites dans la 
publication "CERTIFICATE H^'Sm (date of issue:30.09.1996)" pour le 
30 produit "PAROC sandwich panels for external walls, partitions and ceilings" 
du fabricant "Paroc Oy Panel Systems - Finland". 

Pour les exemples 5b et 6b, la resistance a la compression et la 
resistance au cisaillement ont ete mesurees conformement au projet de 
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norme prEN14509. Les mesures effectuees sont sensiblement identlques a 
celles fournies par la publication (ex5a et ex6a). 
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Ce tableau am^ne aux conclusions sulvantes : 

o Les structures fabriqu^es selon ('invention, obtenues done 
k partir de laine min^rale selon un proc^de de centrifugation 
interne et de crepage (exemples 1 et 1a) ont une meilleure 
performance quant k la resistance a la compression, que les 
structures fabriquees h partir de laine minerale selon un 
precede de centrifugation interne et sans crepage (exemple 
2 k 4), En outre, ces structures des exemples 1 et 1a 
presentent Tavantage d'une plus faible densite. Enfin, pour 
une densite equivalente (exemple 1 et exemple 4), la 
resistance au cisaillement selon les caract6ristiques de 
crepage preferentielles reste aussi bonne avec le produit 
crSpe de Tinvention qu'& partir d'un produit non cr§pe tout 
en augmentant nettement la resistance a la compression. 
• Les structures fabriquees selon invention obtenues a partir 
de laine min§rale selon un proc6d6 de centrifugation interne 
et de crepage (en particulier Texemple 1) ont une meilleure 
performance quant a la resistance a la compression et la 
resistance au cisaillement que les structures fabriquees a 
partir de laine minerale selon un precede de centrifugation 
externe et avec crepage et de densite plus importante 
(exemples 5a a 6b). 
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REVENDiCATiONS 

1 . Structure sandwich (2) comportant une Sme (20) et deux Elements de 
parement (21 , 22) entre lesquels est dispos^e Tame, rame (20) etant formee k 
5 partir d'un produit (1) a base de fibres min^rales obtenu par un precede de 
centrifugatlon interne associee a un 6tirage par un courant gazeux a haute 
temperature, caracteris^e en ce que les fibres minerales sont crdpees. 

2. Structure sandwich selon la revendication 1, caracterisee en ce que les 
fibres minerales s'6tendent . selon leur longueur de manifere senslblement 

10 perpendiculaire par rapport a la surface des elements de parement (21 , 22). 

3. Structure sandwich selon la revendication 1 ou 2, caracterisee en ce 
que les fibres pr6sentent une section de forme senslblement en V qui est 
senslblement parall^le k la surface des 6l6ments de parement (21, 22). 

4. Structure sandwich selon I'une des revendications 1 a 3, caracterisee en 
15 ce que I'Sme comprend. une plurality de lamelles (25) accolees qui sont 

constituees a partir du produit (1) k base de fibres minerales crdp^es. 

5. Structure sandwich selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que sa densite est au plus egale k 80 kg/m^, de 
preference comprise entre 60 et 70 kg/m^. 

20 6. Structure sandwich selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'elle presente une resistance a la compression 
au moins egale a 80kP^. 

7. Structure sandwich selon I'une quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce qu'elle presents une resistance au cisaillement 

25 au moins egale a SOkPa. 

8. Structure sandwich selon Tune quelconque des revendications 
precedentes, caracterisee en ce que les fibres minerales sont obtenues k partir de 
la composition verriere suivante en proportions ponderales : 



SiOa 


57 a 70% 


AI2O3 


0 a 5% 


CaO 


5 a 10% 


MgO 


0 k 5% 


NaaO + K2O 


13 a 18% 


B2O3 


2 a 12% 



— I 
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F 


0 a 1.5% 


P2O5 


0 4% 


Impuret^s 


<2% 



et renferme plus de 0,1% en poids de pentoxyde de phosphors lorsque le 

pourcentage ponderal d'alumine est egal ou sup6rieur k 1%. 

9. Structure sandwich selon Tune quelconque des revendications 1^7, 

caracterisee en ce que les fibres minerales sont obtenues a partir de la 

composition verriere suivante en mol% : 



SiOa 


55-70 


B2O3 


0-5 


AI2O3 


0-3 


TiOa 


0-6 


Oxydes de fer 


0-2 


MgO 


0-5 


CaO 


8-24 


NaaO 


10-20 


K2O 


0-5 


Fluorure 


0-2 



10. Structure sandwich selon Tune quelconque des revendications 1 a 7, 
caract6ris§e en ce que les fibres minerales sont obtenues a partir de la 
composition verrifere suivante en proportions ponderales, la teneur en alumlne 
etant de preference supSrieure ou 6ga\e k 1 6% en poids, 



SIOz 


35-60 % 


AI2O3 


12-27% 


CaO 


0-35 % 


MgO 


0-30 %, 


NaaO 


0-17% 


K2O 


0-17 % 


R2O ( NazO + K2O) 


10-17%, 


P2OS 


0-5 % 


Fe203 


0-20 % 


B2O3 


0-8 % 


TIO2 


0-3% 
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11. Structure sandwich selon Tune quelconque des revendlcatlons 
pr§c6dentes, caract6rls6e en ce que les 6l6ments de parement (21 , 22) sont en 
tdle, ^ventuellement perforce. 

12. Structure sandwich selon Tune quelconque des revendications 
5 prec6dentes utilisee en tant que panneau d'isolatlon thermlque et/ou acoustique, 

de type panneau de toit, cloison ou parement de fa9ade. 

13. Precede de fabrication d'une structure selon I'une quelconque des 
revendications pr^c6dentes, caract^rise en ce qu'il consiste a : 

- delivrer sur un plan (P) le produit (1) ^ base de fibres min^rales 
10 obtenues par un proced6 de centrifugation Interne; 

- crSperle produit (1): 

- d^couper le produit crepe en lamelles (25); 

- toumer les lamelles (25) de 90° par rapport au plan (P); 

- accol§es les lamelles et les assembler entre les deux 6l6ments de 
15 parement (21 , 22). 

14. Proced§ selon la revendicatlon 12, caract6ris§ en ce que les fibres du 
produit (1) sont cr§p6es au moyen d'une installation de crepage (31) comportant 
au moins une premiere paire (310. 311) et une seconde paire (312, 313) de 
convoyeurs entre lesquels defile le produit pour etre comprime longitudinalement 

20 et selon son epaisseur, et qui pr§sentent respectivement des vitesses VI et V2, le 
rapport des vitesses R=V1A/2 etant superieur ou 6gal a 3, et de preference §gal k 
3,5, ainsi que des moyens de compression (315) r6duisant le produit a son 
6paisseur finale e, le rapport H/e avec H correspondant a la hauteur entre les 
convoyeurs de la seconde paire (312, 313) 6tant superieur ou 6gal a 1.2. et de 

25 pr§f6rence 6gale k 1 ,6. 

15. M6thode de construction k partir d'au moins un Element isolant 
d'architecture, de type panneau de toit, cloison, parement de fagade, caract§risee 
en ce que I'element isolant d'architecture est forme par I'assemblage de structures 
sandwich selon Tune quelconque des revendications 1 a 12. 

30 16. Methode de construction selon la revendication 15, caract^risee en ce 
que les structures sandwich sont aboutees et associ^es entre elles par 
encastrement de leurs extremit§s (23, 24) qui pr6sentent des formes de 
cooperation mutuelle. 
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